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Este trabajo es parte de un proyecto I+D 
perteneciente al programa europeo BriteEuram 
4478. En el conjunto del proyecto participó el 
siguiente consorcio internacional.  
· Spinnbau Bremen (D), (constructor de 
maquinaria de hilatura). 
· Tuchfabric Becker (D), (empresa 
manufacturera). 
· HILFESA (E), (empresa manufacturera) 
· Institut für Textiltechnik de la RWTH 
Aachen (D), (centro universitario de 
investigación). 
· INTEXTER (E) que actuó de coordinador 
del proyecto, (centro universitario de 
investigación) 
En el presente trabajo se ha analizado, por 
primera vez, toda la línea de producción en la 
hilatura de lana de carda optimizándose la misma 
con la introducción de innovaciones muy 
significativas en las continuas de hilar de anillos y 
OE-rotor. Se ha diseñado y construido un nuevo 
sistema completo de hilatura de carda, partiendo 
de la remodelaciòn del antiguo surtido de cardas en 
una carda compacta con salida en bote hasta las 
máquinas de hilatura en fino. Aunque el proyecto 
en su conjunto comprende tanto la modernización 
de la continua de anillos como la OE-rotor, en la 
presente comunicación se informa sólo sobre los 
resultados de las investigaciones realizadas en la 
continua de anillos. Las investigaciones en la 
continua OE-rotor fueron realizadas en el Instituto 
de Técnica Textil ITA de la RWTH de Aquisgrán 
(Alemania), y serán objeto de publicaciones aparte. 
Se ha pretendido en todo momento que las 
alternativas de hilatura examinadas sean 
evaluadas desde el punto de vista de la calidad 
alcanzada por el hilado obtenido. Se ha estudiado 
la estructura específica del hilado así como las 
propiedades de los tejidos elaborados con estos 
hilados procurando en todo momento conservar en 
gran medida las propiedades que caracterizan el 
producto tradicional, elaborado según el proceso 
convencional de lana cardada partiendo del clásico 
surtido de cardas. El acabado de los tejidos 
prototipo fue realizado en condiciones industriales 
a través de empresas colaboradoras. 
 
Palabras clave: Hiilatura, Lana de carda, cardado, continua 
OE-anillos, estiraje, microcardado, flexibilidad, reducción costes . 
0.2. Summary. SIMPLIFICATION OF 
THE PROCESS OF CARDED 
WOOL 
The work is a part of an R+D project in the 
BriteEuram 4478 programme. The following 
international consortia participated in the project:. 
· Spinnbau Bremen (D), spinning machinery 
manufacturers). 
· Tuchfabric Becker (D), (manufacturing 
company). 
· HILFESA (E), (manufacturing company) 
· Institut für Textiltechnik de la RWTH 
Aachen (D), (university research centre). 
· INTEXTER (E) co-ordinator of the project, 
(university research centre). 
 In the present work has been analysed, for 
the first time, the entire production line process in 
the spinning of carded wool. This production was 
optimised through the introduction of major 
innovations in the Ring spinning machine and OE-
rotor. A complete new system of card spinning was 
designed and built, based on redesign of the pre-
existing group of cards so as to achieve a new 
compact card (without web divisor) leading to the 
spinning machines. Although the overall design 
included modernisation of the OE-rotor as well as 
the ring spinning machine, the present paper only 
describes the work done on the ring spinning 
machine. Research on the OE-ROTOR was carried 
out at the Technical Textile Institute ITA of RWTH, 
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Aachen (Germany) and will be described in further 
publications. 
An effort was made throughout to assess the 
spinning alternatives examined from the point of 
view of the quality of the yarn produced. The 
specific structure of the yarn was also studies, as 
were the properties of the fabrics woven from these 
yarns. The intention throughout was to preserve the 
characteristic properties of the traditional product, 
made by the conventional carded wool process 
based on the traditional card assortment. The 
prototype fabrics were finished under industrial 
conditions, through the cooperation of participating 
companies. 
 
Key words: Yarn, carded wool, carding,OE spinning, draft, 
microcarding, flexibility, cost reduction.  
 
0.3. Résumé. SIMPLIFICATION DU 
PROCEDÉ DE LAINE CARDÉE 
Ce travail fait partie d’un projet de recherche 
et de développement réalisé dans le cadre du 
programme européen BriteEuram 4478. Le 
consortium international suivant a participé à 
l’ensemble du projet : 
· Spinnbau Bremen (D), (constructeur de 
machines à filer) 
· Tuchfabric Becker (D), (société de 
production) 
· HILFESA (E), (société de production) 
· Institut für Textilechnik de la RWTH 
Aachen (D) (centre de recherche 
universitaire) 
· INTEXTER (E) qui a joué le rôle de 
coordinateur du projet (centre de 
recherche universitaire) 
Cette étude analyse, pour la première fois, 
toute la ligne de production dans la filature de laine 
cardée, améliorée par l’introduction d’innovations 
très importantes dans les retordeuses à anneaux et 
OE-rotor. Un nouveau système complet de filature 
de laine cardée a été conçu et construit, en partant 
de la remodélation de l’ancien ensemble de cardes 
dans une nouvelle carde compacte avec une sortie 
dans le pot pour la machine à filer. Bien que 
l’ensemble du projet porte sur la modernisation de 
la retordeuse à anneaux et de la OE-rotor, dans la 
présente communication, nous ne présentons que 
les résultats des recherches effectuées sur la 
retordeuse à anneaux. Les recherches sur la OE-
rotor ont été faites à l’Institut de la Technique 
Textile ITA de la RWTH d’Aix-la-Chapelle 
(Allemagne) et feront l’objet d’une publication 
ultérieure. 
Nous avons cherché à tout moment à 
évaluer les possibilités de filature examinées du 
point de vue de la qualité absolue du fil ainsi que 
des propiétés des tissus élaborés avec ces fils, en 
essayant chaque fois de conserver le plus possible 
les propriétés qui caractérisent le produit 
traditionnel, réalisé selon le procédé conventionnel 
de la laine cardée en utilisant l’ensemble classique 
de cardes. Le finissage du tissu prototype a été 
réalisé dans des conditions industrielles avec la 
collaboration des sociétés participantes. 
 
Mots clés : Filature, laine de carde, cardage, retordeuse OE-
anneaux, étirage, microcardage, souplesse, réduction des coûts. 
 
1. INTRODUCCIÓN 
El sistema de hilatura de lana de carda es, 
por las peculiaridades tan características del 
producto, el proceso idóneo para obtener hilados 
esponjosos de calidad, destinados al sector de 
vestimenta exterior de señora y caballero de alto 
standing, así como para determinados artículos del 
hogar. 
En el proceso de elaboración de los hilados 
de lana de carda se ha estado utilizando hasta el 
presente, compleja maquinaria y equipos 
desfasados tecnológicamente. Debido a las 
grandes dimensiones de los actuales surtidos de 
cardas (emborradora, repasadora y mechera) y al 
bajo nivel de automatización introducido en la 
práctica, se ha necesitado siempre un gran 
consumo de energía, espacio y mano de obra, que 
sumado a la poca flexibilidad entre partidas lo han 
convertido en un sistema poco competitivo. Aunque 
en los últimos años se ha intentado introducir en el 
mercado un surtido de cardas de gran producción 
con un ancho de trabajo de 3,5 metros, totalmente 
automatizado, incluyendo el cambio automático de 
bobinas en el conjunto divisor de velo, este 
concepto de tecnología dinosaurio no ha cuajado 
en el mercado debido a lo elevado de las 
inversiones y a la poca flexibilidad de la línea 
productiva para la elaboración de artículos de 
novedad caracterizados por pequeñas partidas.  
El presente trabajo se centra en la 
información sobre las innovaciones introducidas en 
la continua de anillos de lana cardada, 
principalmente, la introducción de un nuevo 
sistema de estiraje, objeto de patente2), así como 
en una recopilación de las propiedades de los 
hilados y de los tejidos elaborados. 
 
2.  INFORME TÉCNICO 
2.1. Colección de materias y muestras 
utilizadas 
Al iniciar el proyecto se elaboró un catálogo 
de muestras típicas de hilado de lana cardada para 
prendas exteriores de señora y caballero que sirvió 
de modelo de calidad para evaluar los productos 
elaborados con los nuevos procesos. 
La colección de tejidos comprendió tejidos 
de calada y de punto. Los tejidos de calada fueron 
del tipo Loden, Cheviot y Franela. Los tejidos de 
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punto del tipo Jersey Angorina, Lambswoll y 
Shetland. Se consideró que estos tejidos fueron 
especialmente adecuados por considerarse los 
típicos productos de siempre, debido a  la 
estructura filar típicamente fieltrada, al aspecto 
voluminoso de los hilados y a la  igualación  
homogénea de color que se obtiene de la mezcla 
de diferentes colores de fibra, según el tipo de 
tejido o muestra a elaborar. Estas cualidades sólo 
se pueden obtener por el sistema convencional de 
lana por surtido de cardas. 
Esta colección de muestras, típicas de este 
sistema de hilatura, fue analizada. Se determinaron 
las propiedades de los tejidos, los hilados y de la 
materia utilizada. Con esta información se obtuvo 
un perfil de las propiedades y características que 
deberían reunir los nuevos hilados y tejidos. A 
partir de aquí se procedió a la compra de materias 
primas lo más similares a las materias utilizadas en 
los tejidos adquiridos. Una parte de estas materias 
se almacenó para ser utilizadas cuando el nivel 
tecnológico de la nueva maquinaria desarrollada 
fuera el óptimo para la obtención de hilos de lana 
de carda, y con el resto fueron elaborados hilados 
por el sistema convencional del surtido de cardas 
partiendo del perfil de propiedades de los 
productos originales. 
 
2.2. Descripción del proceso de cardado 
2.2.1. Surtido convencional de cardas 
Para la elaboración de hilados por el 
sistema convencional, se instaló un surtido 
completo de cardas de la marca Houget Duesberg 
Bosson de tipo Europe (fig. 1a), compuesto por la 
carda emborradora, carda repasadora y carda 
mechera. La alimentación de floca, compuesta por 
un alimentador convencional  de telera inclinada, 
suministra la materia en una balanza, ésta alimenta 
a un grupo de precardado provisto de guarnición 
rígida. Entre la carda emborradora y la carda 
repasadora se encuentra un grupo Blamir, 
responsable de la formación de la napa  y de la 
alimentación de la napa en las cardas repasadora y 
mechera. Cada grupo de cardado dispone de cinco  
pares de cilindros trabajadores y peladores. A la 
salida de la carda emborradora se encuentra el 
grupo Peralta encargado del prensado del velo y 
machacado de las materias vegetales, para 
proceder a su posterior eliminación en la carda 
emborradora y mechera. Para comparar los 
resultados obtenidos con el surtido de cardas y  la 
carda compacta, se instaló el divisor de velo de 
forma que de manera alternativa pueda apartarse 
para  dar paso al grupo de plegado de cinta en 
bote.  
 
2.2.2.  Carda compacta 
El nuevo tipo de carda compacta (fig.1b), 
objeto de desarrollo mediante el presente proyecto, 
fue diseñada y construida por Spinnbau Bremen. 
Esta carda de 2500 mm de ancho, está formada 
por dos tambores. El primer tambor, tambor previo, 
dispone de tres pares de cilindros trabajadores y 
peladores. El segundo tambor, o tambor principal, 
dispone de siete pares de cilindros trabajadores y 
peladores. Esta carda dispone de  regulación 
volumétrica de floca, así como un sistema de 
regulación gravimétrica de la masa de la napa de 
entrada.
 
Fig  1a  Surtido convencional de cardas
Reducción de 16 m
Fig 1b. Carda compacta
FIGURA 1: Esquemas de comparación entre el surtido de cardas convencional y la carda compacta. 
 
Como principales novedades de esta carda 
se podría citar el sistema de alimentación-
disgregación, así como la transmisión de la floca 
desde el tambor previo hasta el tambor principal. El 
grupo de alimentación-disgregación se caracteriza 
por poder disponer la mesilla de entrada en sentido 
invertido respecto al habitual con el fin de que la 
disgregación de la napa esté orientada en el 
sentido longitudinal de la fibra.  
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El cilindro que actúa de transmisor de la 
floca desde el tambor de cardado previo hasta el 
tambor principal actúa según el principio de 
agregación con el fin de conseguir una acción de 
cardado intensivo y una mezcla íntima de las 
distintas materias primas componentes, de forma 
más intensa que con los procedimientos habituales 
de cardado con carda compacta. Este es el motivo 
por el cual el cilindro intermedio entre el primer y 
segundo tambor, gira en sentido contrario al de las 
cardas habituales. 
 
2.3. Descripción de los sistemas de 
hilatura 
2.3.1.  Continua convencional de anillos 
Para la elaboración de hilados por el 
sistema convencional se utilizó una continua de 
lana de carda convencional de anillos. Está 
máquina está formada por un dispositivo 
alimentador de las mechas o quesos procedentes 
de la carda mechera. Dicho dispositivo sirve para 
introducir la mecha en una zona de torsión fugaz, 
donde se aplica el estiraje necesario para obtener 
el título de hilo deseado. El grupo de fibras que 
salen de la zona de torsión fugaz es torcido y 
plegado en forma de husada mediante el sistema 
de aro-cursor. 
 
2.3.2.  Continua OE-anillos 
Objeto del presente trabajo, fue diseñar y 
construir por Intexter un nuevo sistema de continua 
de hilar de anillos que se denomina continua OE-
anillos2). Dicho sistema se distingue del 
convencional en que se le ha incorporado un 
sistema inédito de estricción que permite hilar 
directamente a partir de cinta de carda, 
independientemente del longigrama de la fibra. Se 
pretende que el hilado obtenido adquiera una 
configuración filar lo más cercana posible a la del 
hilado tradicional elaborado por el surtido de 
cardas. El nuevo sistema de estricción desarrollado 
está representado esquemática y fotográficamente 
en las figuras 2A y 2B. El sistema desarrollado 
permite la elaboración de un hilado, aplicando una 
estricción directa de cinta de carda compacta a la 
finura de necesaria de un hilo. Este sistema de 
estricción consiste en un grupo funcional formado 
por dos cilindros de pequeño diámetro recubiertos 
de guarnición. El primer cilindro de guarnición 
realiza una disgregación sobre la cinta alimentada. 
Posteriormente estas fibras disgregadas sufren una 
agregación al pasar junto al segundo cilindro con 
guarnición como consecuencia de que en la línea 
tangente entre ambos cilindros las guarniciones 
están dispuestas en la posición de trabajo 
(cardado) y la velocidad del segundo cilindro es 
muy inferior a la del primero. La guarnición del 
segundo cilindro es del tipo llevador usada en la 
carda, es decir mucho más agresiva que la del 
primer cilindro, de forma que aquel actúa como 
cilindro agregador formando un velo de fibras. El 
velo formado sobre el segundo cilindro es extraído 
de este y se procede a la operación de hilado, 
realizando para ello las mismas operaciones con 
los mismos órganos que la continua convencional 







FIGURA 2: Unidad de estricción desarrollada
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2.4  Proceso de acabado de los 
tejidos 
Se ha realizado para cada tipo de articulo 
(convencional i OE-anillos) un acabado distinto, 




propiedades de los productos originales, según se 
refleja en las figuras 3 y 4 según se trate para 













2.5. Análisis del proceso 
2.5.1. Carda compacta 
Durante el proceso de desarrollo de la 
nueva carda compacta se ha procedido a la 
experimentación de diferentes órganos traba-
jadores como pueden ser la velocidad del tambor, 
la velocidad de producción, velocidad y dirección 
del cilindro transportador, etc. Estudiando en cada 
prueba los siguientes parámetros: Regularidad 
másica, longitud de fibra, resistencia de la fibra y 
homogeneidad de la mezcla. 
Sobre resultados obtenidos se informará en 
publicaciones posteriores. 
 
2.5.2. Hilatura OE-anillos 
Para el estudio de la disgregación y de la 
agregación en la nueva continua de anillos se 
desarrollo un sistema que medida del flujo de fibras 
sobre la guarnición mediante aplicación de rayos 
láser. Al incidir el rayo láser sobre una fibra se 
genera una reflexión que es captada por una 
barrera de fotodiodos (fig. 5), la cual fue analizada 
posteriormente. El estudio de estas señales 
permitió optimizar el ajuste de los parámetros de 
influencia en la zona de estricción (disgregación de 
la cinta y agregación del flujo de fibras para formar 
el velo con un ancho de alrededor 15 mm). 
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FIGURA 5: Sensor láser de flujo de fibras en el agregador 
 
Se realizó un plan de hilatura para estudiar 
los parámetros de disgregación y agregación en 
función de los parámetros de influencia  (velocidad 
de disgregador, velocidad de extracción). De esta 
manera se encontraron las leyes que regían sobre 
una correcta estricción de este nuevo sistema de 
hilatura. Se analizaron los siguientes parámetros 
de respuesta: 
· tamaño de floca; 
· varianza del velo resultante de la 
agregación. 
2.6. Análisis de los hilados y de los 
tejidos 
 
2.6.1. Análisis de los hilados 
Para poder comparar las propiedades de 
los hilos elaborados con el nuevo sistema de 
hilatura con los convencionales, se analizaron las 
siguientes propiedades de hilados teniendo en 





Propiedades Aparato utilizado Norma utilizada  Parámetros estudiados 
Título Aspe y balanza DIN 53830  
Regularidad Uster Tester III DIN 53817 CV de masa, Partes delgadas, 
gruesas y neps. 
Torsión Zweigle twist tester DIN 53832 Torsión y sentido de torsión 
Resistencia Statimat de Textechno DIN 53834 Resistencia, Alargamiento a la rotura 
y trabajo de rotura (analizando 
siempre su intervalo de confianza 
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2.6.2. Análisis de los tejidos 
Para poder comparar las propiedades de 
los tejidos elaborados con los nuevos sistemas de 
hilatura con los convencionales, se analizaron las 
siguientes propiedades de los tejidos: 
 
· Estructura del tejido (densidad de urdimbre y 
trama) 
· Peso por superficie (de acuerdo con DIN 
53854). 
· Grosor del tejido (de acuerdo con DIN 53855). 
· Rigidez a la flexión (de acuerdo con DIN 
53862). 
· Resistencia al pildeo (de acuerdo con DIN 
53863). 
3. RESULTADOS 
3.1. Características de los hilados 
elaborados mediante el proceso de 
hilatura OE-anillos 
Se han examinado las propiedades de los 
hilados en función de la velocidad del disgregador, 
la velocidad de extracción del velo del cilindro 
agregador y la intensidad de soplo de aire, es decir, 
del aire inyectado en el área del cilindro agregador, 
en la zona después de la línea de agregación del 
flujo de fibras. El soplo de aire en la zona después 
de la agregación se ha definido como la presión 
aplicada en esta zona por medio de tres inyectores 
para evitar el reflujo del rodillo disgregador.  
Se presentan resultados en gráficos 
tridimensionales con líneas del contorno; 
coordenada que X es la velocidad del disgregador, 
coordenada Z la velocidad de extracción del velo y 
coordenada Y que es el parámetro de respuesta 
estudiado. Se prepararon tres gráficos para 
estudiar los parámetros de respuesta para tres 
niveles de soplo de aire, en toberas aplicadas 
después de la agregación (figuras 6 y 7). 
El material usado en este estudio fue 
también el utilizado para elaborar el artículo de 
calada denominado Franela. 
Como parámetros de respuesta de los 
hilados estudiados han sido considerados la 
regularidad másica y el grado de imperfecciones 
(CV (Fig. 6), partes delgadas, partes gruesas y 
neps), la pilosidad y los parámetros dinamo-
métricos (tenacidad (Fig. 7), CV de tenacidad y 
alargamiento a la rotura)  
A la vista de los resultados, el CV de la 
masa sólo depende de la velocidad del cilindro 
disgregador y la intensidad del aire inyectado 
(soplo) mientras la velocidad del extractor no tiene 
influencia en este parámetro. Las condiciones 
óptimas para este parámetro corresponden a la 
velocidad mínima del cilindro disgregador y máximo 
soplo (fig. 6). La velocidad mínima del cilindro 
disgregador es aquella que por encima de la cual 
no se produce un revestimiento de la guarnición 
debido a la falta de fuerza centrífuga sobre las 
fibras. El soplo máximo viene determinado por la 
formación de turbulencias desestabilizantes del 
flujo de fibras en la zona de post-agregación. 
Las partes delgadas, partes gruesas y 
pilosidad están influenciadas por tres parámetros 
(velocidad de rodillo de disgregador, velocidad del 
extractor y soplo de aire). En aumentar la velocidad 
del extractor, las irregularidades y la pilosidad 
también aumentan, los resultados óptimos se 
obtienen cuando la velocidad del extractor es la 
mínima ya que de este modo se obtiene una 
extracción regular y ordenada de las fibras del 
cilindro disgregador. 
Los neps y el alargamiento a la rotura están 
influenciados por la velocidad del cilindro 
disgregador y la velocidad del cilindro extractor 
obteniéndose los mejores resultados a la velocidad 
mínima de disgregador y velocidad de extracción. 
En cambio para los valores de tenacidad y CV de 
tenacidad sólo infl uye la velocidad del disgregador. 
Obteniéndose los mejores resultados a la velocidad 
mínima de disgregador. 
En principio parece existir una contradicción 
entre los resultados de los análisis de la 
disgregación y la agregación (análisis láser y 
barreras de diodos) con respecto a los resultados 
de los análisis obtenidos con los hilados. Por 
ejemplo, se ha observado que a una velocidad del 
extractor más elevada conduce a una mejora de la 
regularidad de en el flujo de fibras en la zona de 
agregación. Está mejora de la regularidad, sin 
embargo, no se refleja en los resultados del 
análisis del hilo, ya que a partir de determinadas 
velocidades de agregación, se produce un aumento 
en el número de defectos del hilado. La razón de 
este comportamiento estriba en el modo de la 
condensación de velo después de la agregación, a 
través de un condensador. Estas evidencias llevan 
a pensar que este condensador no es el dispositivo 
más adecuado para conseguir una compactación 
regular del velo. Por diversas causas, fibras 
semiflotantes situadas en los bordes del velo, 
quedan retenidas en las paredes del embudo 
produciendo acumulaciones que finalmente son 
arrastradas por la mecha resultante. Por este 
motivo, se está trabajando en un rediseño de la 
zona de condesación, en vistas a mejorar la 
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FIGURA 6:  Gráfico de regularidad másica de hilado 
en función de la velocidad de disgre-
gación y la velocidad de extracción 
FIGURA 7: Gráfico de tenacidad del hilado en función 
de la velocidad de disgregación y la 
velocidad de extracción 
  
 
3.2. Propiedades de los tejidos 
En En las tablas siguientes, se presentan los resul- 
 





TEJIDOS DE PUNTO 
 Angora Lamswool Shetland 
 OE-anillo Convencional  OE-anillo Convencional  OE-anillo Convencional  
Densidad 
[pasadas/10 cm] 52 53 54 58 25 25 
Densidad  
[mallas/10 cm] 75 67 75 76 34 39 
Peso superficial 
[g/m2] 281.94 258.46 172.58 218.47 258.34 311.74 
Grosor  
[mm] 
2.70 2.87 2.10 2.37 2.95 3.15 
Compresibilidad [Z] 
24.63 20.91 25.82 20.25 24.16 18.06 
Pilling 
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TEJIDOS CALADA  
 Loden  Cheviot  Franela  
 OE-anillo Convencional  OE-anillo Convencional  OE-anillo Convencional  
Densidad 
[pasadas/10 cm] 13.9 15.14 8.4 8.8 16.4 16.6 
Densidad  
[mallas/10 cm] 10.3 12.34 6.5 7.6 14.7 14.54 
Peso superficial 
[g/m2] 316.7 415.0 281.3 239.2 266.6 228.3 
Grosor         [mm] 
1.73 1.28 1.81 1.19 0.94 0.59 
Compresibilidad [Z] 
19.6 10.94 23.38 14.29 22.01 10.17 
Rigidez urdimbre  
8.22 15.31 5.63 6.37 2.57 3.91 
Rigidez trama 
2.75 8.29 3.55 6.13 1.91 2.59 
Pilling  
 2.56 3.06 1.31 2.38 1.06 2.94 
 
 
3.3. Investigación en nuevos productos 
Dada la alta capacidad de mezcla y la 
posibilidad de trabajar con materiales con un 
longigrama de fibra muy disperso, que caracteriza 
las técnicas desarrolladas en este trabajo, nos hizo 
suponer, que este nuevo proceso, podría ser válido 
para reciclaje de materiales textiles. Por este 
motivo se realizaron unos estudios preliminares de 
procesado de materiales reciclados a través del 
proceso para fibras de alta calidad, desarrollado en 
este trabajo. 
Aunque estas técnicas presentan algunos 
problemas para la práctica industrial con materiales 
100% reciclados, podemos decir que, el nuevo 
proceso de hilatura, compuesto por la nueva carda 
compacta y el nuevo sistema OE-anillos, presenta 
un potencial tecnológico importante para el 
procesado de mezclas de fibra recicladas con 
fibras “nuevas”. Observándose ventajas evidentes 
respecto al proceso de hilatura convencional de 
mezcla de fibras secundarias.  
4. CONCLUSIONES 
4.1.Las nuevas tecnologías de hilatura 
desarrolladas en este proyecto pueden producir 
artículos que cumplen los estandarts de calidad de 
los tejidos típicos del proceso de lana de carda 
encontrados actualmente en el mercado. Aunque el 
amplio surtido de modelos típicos no pudiera 
hacerse, el sistema recientemente desarrollado ha 
demostrado ser capaz de cubrir la mayoría del 
sector de lana cardada.  
4.2.Las propiedades físicas de los modelos 
logran, e incluso mejoran, las propiedades de los 
artículos convencionales. El uso de estas nuevas 
tecnologías implica una reducción del costo 
considerable en el proceso de producción.  
4.3.Debe decirse también, que estos 
nuevos procesos pueden ser útiles para el 
procesado de regenerados textiles, ya alto poder 
de mezcla y disgregación de la nueva carda 
compacta ofrece una mejora sustancial respecto al 
proceso convencional.  
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